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ABSTRACT 
 
In the beginning, designing and building home industry spot welding (SIR) is an 
alternative that can be used to joining two sheet of plate with electrical power in house 
(900 Watt) for that application, as while as this time spot welding machine is just used 
in industry (such as car body shop industry). However, the performance of SIR is 
experimentless, so that it’s very important to knowing that from research about current 
and welding time effect for SIR nugget quality. The analysis is about microstructure 
observation, diameter, hardness testing, and ductility of nugget. To compare SIR, 
TECNA spot welding machine (fabrication from industry) is can be used. The purpose 
of the research is to get the optimum nugget that appropriate with a base metal by 
microstructure observation, diameter of nugget, hardness, and ductility. The research is 
by using the SIR spot welding with current 475 A and using 7 second and 35 second of 
welding time. To compare that, TECNA spot welding machine can be used, by current 
5000 A and welding time is 2 second. By variating current and welding time, we can get 
a different result. From microstructure of nugget observation, nor 7 second and 35 
second on SIR, the joining is’nt produced. That is can be caused by low current until 
heat is’nt enough to joining the two sheet of plate. Whereas, with TECNA spot welding 
machine, for 2 second welding time, nugget can be produced. The research was did, 
and we can conclude that with high current that appropriate with base metal, and the 
faster of welding time can be produce an optimum nugget quality. That’s can be 
observation from microstructure, diameter, hardness, and ductility that more optimum. 
 
Keywods: nugget, spot weld, current, welding time, microstructure, diameter, hardness, 
ductility 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
vii 
 
ABSTRAK 
 
Pada awalnya perancangan dan pembuatan mesin las titik skala industri rumahan (SIR) 
merupakan alternatif alat yang dapat digunakan untuk penyambungan plat dengan daya 
listrik rumahan (900 Watt), karena selama ini mesin las titik yang ada hanya terbatas 
pada kalangan industri seperti karoseri mobil. Namun, performa mesin las titik SIR hasil 
perancangan dan pembuatan tersebut belum teruji sehingga perlu dilakukan penelitian 
tentang pengaruh arus dan waktu pengelasan terhadap kualitas nugget hasil sambungan 
las titik SIR. Analisa yang dilakukan yaitu melalui pengamatan mikrografi dan uji 
kekerasan, ductility pada nugget sambungan las titik. Sebagai acuan, digunakan  mesin 
las titik TECNA. Tujuan dari penelitian tersebut adalah untuk mendapatkan nugget 
optimum yang sesuai dengan logam dasar dengan melihat strukturmikro, diameter 
nugget, nilai kekerasan, dan ductility nugget. Sedangkan penelitian yang dilakukan yaitu 
dengan melakukan pengelasan titik dengan las titik SIR dengan arus 475 A dan variasi 
waktu pengelasannya adalah 7 detik dan 35 detik. Sebagai acuan yaitu dengan 
melakukan pengelasan menggunakan mesin las titik TECNA dengan arus 5000 A dan 
waktu pengelasan 2 detik. Dengan arus dan waktu pengelasan yang berbeda, ternyata 
diperoleh hasil nugget yang berbeda. Pada pengamatan strukturmikro nugget las titik 
SIR baik pada waktu pengelasan 7 detik maupun 35 detik, sambungan belum terbentuk. 
Hal ini disebabkan karena panas yang dihasilkan kecil sehingga panas tidak sampai 
menembus sisi terpisah antar kedua plat. Sedangkan pada las titik standard dengan 
waktu pengelasan 2 detik nugget telah terbentuk. Dari penelitian yang telah dilakukan 
dapat disimpulkan bahwa dengan arus yang tinggi dan sesuai dengan logam dasar, 
waktu pengelasan yang lebih cepat dapat menghasilkan kualitas nugget yang lebih 
optimum. Hal ini dapat di lihat dari struktur mikro, diameter, kekerasan, dan ductility 
nugget yang lebih optimum.  
 
Kata Kunci: nugget, las titik, arus, waktu pengelasan, strukturmikro, diameter nugget,  
kekerasan, ductility 
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Notasi Keterangan Dimensi 
CE karbon ekuivalen -   
D  panjang diagonal rata-rata (pada kekerasan vickers) mm 
H    jumlah panas yang dihasilkan  Joule 
HV nilai kekerasan vickers kg/mm² 
I   arus listrik  Ampere 
P  beban yang diterapkan kg 
R   resistansi ohm,  
SIR Skala Industri Rumahan _ 
t   waktu pengelasan detik 
V  tegangan volt 
   sudut antara permukaan intan yang  derajat 
  berlawanan= 136
0 
(pada kekerasan vickers 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
